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Область допустимых скоростей предлагается расширить, 
используя зависимости коэффициента динамичности от коэффициента 
расстройки z при известном коэффициенте демпфирования 
амортизатора рамы грузоподъемника n . Например, для значений z1 = 
0,975 и z1 = 1,025 при n= 0,05 допустимые скорости, вычисленные по 
формулам Vдоп  = 1, 118 ki L, и Vдоп =  1,175 ki L отличаются от 
«критических» на сорок процентов. 
Вывод. 
Поскольку собственные частоты объекта (а значит и 
коэффициенты расстройки) зависят от его инерционных, 
конструктивных, упругих, имеется возможность для конкретной 
синусоидальной дороги спроектировать или реконструировать 
автопогрузчик таким образом, чтобы движение его осуществилось с 
заданной скоростью при малых амплитудах поднятого груза. 
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На протяжении многих лет наблюдается постоянный рост 
требований потребителей к качеству продукции черной металлургии, 
что вызывает необходимость совершенствования металлургических 
технологий и разработки стали с новыми свойствами.  
Производство толстолистового проката, широко используемого 
при строительстве ответственных конструкций (газо-нефтепроводов, в 
судо- и машиностроении и т.д.) – одно из наиболее перспективных 
направлений в развитии черной металлургии. Такой прокат должен 
сочетать высокие механические и антикоррозионные свойства.  
Снижает конкурентоспособность проката, полученного на 
украинских металлургических предприятиях из непрерывно-литой 
стали, характерная в ряде случаев низкая пластичность в направлении 
толщины проката.  Известны различные способы снижения осевой 
неоднородности: максимально глубокое очищение расплава от 
вредных примесей, электрошлаковый переплав, введение 
макрохолодильников в кристаллизатор МНЛЗ, электромагнитное 
перемешивание, рассредоточение осевой химической неоднородности 
ультразвуковыми импульсами и др. Однако ни один из этих способов 
не получил широкого применения из-за высокой себестоимости, 
сложности и трудоемкости процесса. 
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Непрерывная разливка отличается сложным сочетанием 
проблем, характерных для металлургических, физико-механических и 
термодинамических процессов. При затвердевании непрерывно-литых 
слябов условия кристаллизации вызывают образование зоны осевой 
ликвации, вследствие неравномерности охлаждения заготовки и 
обогащения жидкости перед фронтом кристаллизации примесями 
(сера, фосфор, цветные металлы) и легирующими элементами 
(углеродом, марганцем, кремнием и др.). Осевая ликвация сказывается 
на неоднородности структуры по толщине листа и морфологии 
неметаллических включений в осевой зоне. Несмотря на 
незначительную толщину ликвационной зоны (10-250 мкм), ее влияние 
на механические характеристики в направлении толщины проката 
оказывается решающим в связи с образованием в ней микротрещин, 
приводящих к низко энергоемкому разрушению. Одним из способов 
снижения осевой структурной неоднородности является 
микролегирование расплава редкоземельными и кальцийсодержащими 
лигатурами. В результате улучшается сплошность металла, возрастают 
структурно-чувствительные свойства стали в ликвационной зоне в 
направлении толщины проката при одновременном повышении 
механических характеристик основного металла.                   
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       Цистерны топливозаправщиков и топливоперевозчиков обычно 
имеют сложную форму: контур их поперечного сечения (овальный, 
эллиптический, чемоданообразный или каплевидный) образуется 
набором криволинейных участков или комбинацией криволинейных и 
прямолинейных участков. Поскольку форма и размеры поперечного 
сечения цистерны нормативными документами строго не 
регламентируется (стандарты ГОСТ Р 52906-2008, ГОСТ Р 50913-96, 
EN 13094:2004 устанавливают лишь максимальные величины радиусов 
кривизны верхнего, нижнего и бокового сводов; EN 13094:2004 
устанавливает также минимальную величину радиуса перехода от 
бокового свода к верхнему и нижнему), цистерны даже одинаковой 
вместимости выпущенных различными заводами-изготовителями 
топливозаправщиков и топливоперевозчиков существенно отличаются 
по форме и размерам. В частности, поперечные сечения обечаек 
цистерн проектируемых НТК ЧАО «АЗОВЭЛЕКТРОСТАЛЬ» и 
